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IMPUGNATURA PER UN RECIPIENTE PER LA COTTURA E RELATIVO 
PROCEDIMENTO DI FABBRICAZIONE 

La presente invenzione si riferisce a 
5 un'impugnatura per un recipiente per la cottura, in 
particolare a un manico per una padella, e a un 
relativo procedimento di.. f abbricazione . 

Come e noto, i recipient! per la cottura dei 
cibi, quali ad eserapio, padelle, pentole o casseruole, 

10 sono normalmente prowisti di impugnature che possono 
essere direttamente af ferrate dall'utente anche durante 
la cottura, o comunque quando i recipienti sono ancora 
caldi. Per ottenere un migliore isolamento termico, 
nella grande maggioranza dei casi le impugnature sono 

15 realizzate in materiali plastici (polimerici) , 
tipicamente resine termoindurenti come la bachelite, 
piuttosto che in metallo. 

Nel caso delle padelle (una padella essendo un 
recipiente di cottura, usualmente di forma circolare, 

20 dal bordo basso e svasato e prowisto di una singola 
impugnatura) , il tipo di impugnatura pi\i comune 
presenta un corpo di forma genericamente allungata clie 
d prowisto, ad una estremita, di un attacco per il 
collegamento alia padella; tale corpo e normalmente 
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realizzato in un unico pezzo stampato in, materiale 
polimerico termoindurente ed e un pezzo sostanzialmente 
pieno, salvo eventualmente comprendere sedi di piccole 
dimensioni atte ad alloggiare insert! decorativi o 
5 mezzi di fissaggio al recipiente per la cottura, quali 
viti o rivetti . 

- Tuttavia, „ proprio il fatto di essere piene 
rappresenta un inconvenient e delle impugnature in 
materiale plastico. Se la cottura si protrae a lungo, 

10 infatti, o se il recipiente d stato collocato su un 
piano cottura in modo che 1 7 impugnatura sia nelle 
immediate vicinanze di una fiamma, non e raro cb.e anche 
le impugnature realizzate in materiali termicamente 
isolanti raggiungano temperature piuttosto elevate, 

15 sufficient! a provocare bruciature o scottature a un 
utente. Quando si verifica questa situazione, e 
importante che la temperatura dell ' impugnatura possa 
diminuire velocemente, una volta rimosse le cause del 
surriscaldamento . D'altra parte, a causa della bassa 

20 conducibilita termica e dell'elevato spessore, il 
raf f reddamento di un ' impugnatura piena realizzata in 
materiale plastico d molto lento e quindi il rischio di 
ustioni per 1' utente non puS essere eliminato 
rapidamente. 
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Scopo della presente invenzione e fornire 
un' impugnatura per recipienti per la cottura, che sia 
priva degli inconvenienti descritti, e un relativo 
procedimento di f abbricazione. 
5 Secondo la presente invenzione viene realizzata 

un' impugnatura per un recipiente per la cottura, 
comprendente un corpo monolitico allungato, realizzato 
in un materiale plastico e prowisto, ad una propria 
prima estremita, di mezzi per la connessione a un 

10 recipiente per la cottura, 1 ' impugnatura essendo 
caratterizzata dal fatto che detto corpo presenta 
internamente una cavita longitudinale, estendentesi 
almeno in corrispondenza di un tratto destinato in uso 
a essere afferrato. 

15 In pratica, a causa della cavita longitudinale, 

il corpo monolitico ha spessore ridotto in 
corrispondenza del tratto destinato a essere afferrato 
da un utente. Di conseguenza, in caso di 
surriscaldamento dell ' impugnatura, la quantita di 

20 calore che pud essere immagazzinata d bassa e il 
raf f reddamento e reso considerevolmente piu rapido, in 
particolare nel tratto destinato a essere afferrato 
dall' utente. E chiaro che, in questo modo, il rischio 
di bruciature accidental! viene sostanzialmente 
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_ eliminato Inoltre, ,1a quantita di materiale plastico 
inrpiegato e, quindi # il peso dell ' impugnatura vengono 
vantaggiosamente ridotti, senza per questo 

compromettere la rigidita e la resistenza meccanica 

5 dell 1 impugnatura . 

Secondo un ulteriore aspetto dell ' invenzione, 
detta cavita longitudinale _si .estende .sostanzialmente 
per tutta una lunghezza di detto corpo. 

Inoltre, detta cavita longitudinale e aperta in 

10 corrispondenza di una seconda estremita di detto corpo, 
opposta a detta prima estremita. 

In questo modo, vengono facilitati la 
circolazione e il ricambio dell' aria all'interno della 
cavita longitudinale e quindi viene favorita la 

15 dispersione per convezione del calore accumulato 
nell' impugnatura. Inoltre, la superficie del corpo 
monolitico esposta e utile per lo scambio termico viene 
notevolmente aumentata. In pratica, se 1 ' impugnatura 
non e collocata nelle immediate vicinanze di un'intensa 

20 fonte di calore e quindi l'aria circostante si trova 
sostanzialmente a temperatura ambiente, il calore 
trasmesso per conduzione dal recipiente durante la 
cottura non e sufficiente ad aumentare la temperatura 
dell ' impugnatura stessa al punto da renderla pericolosa 
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per 1'utente. In ogni caso, il raf f reddamento 
dell 1 impugnatura viene accelerator 

Secondo un ulteriore aspetto dell ' invenzione, 
detta cavita longitudinale e arcuata. 
5 In questo modo, la circolazione dell 'aria 

all'interno della cavita longitudinale viene 
ulteriormente favorita. 

Inoltre, detto corpo ha un profilo 
longitudinalmente arcuato. 
10 Tale profilo e ergonomico e favorisce la presa da 

parte dell ' utente , rendendo 1 ' impugnatura semplice da 
maneggiare, oltre clie esteticamente pregevole , 

Secondo 1' invenzione, viene inoltre fornito un 
procedimento per la f abbricazione di un' impugnatura per 
15 recipienti per la cottura, del tipo avente un corpo 
monolitico allungato, comprendente una fase di 
stampaggio di un materiale plastico in uno stampo 
internamente prowisto di una sede di stampaggio di 
forma corrispondente all' impugnatura; il procedimento 
20 essendo caratterizzato dal fatto di prevedere in detto 
stampo un elemento mobile definente una cavita 
longitudinale interna a detto corpo e dal fatto che, 
dopo detta fase di stampaggio, detto elemento 
estraibile viene estratto da un'estremita di detto 
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corpo, in. modo da liberare-detta cavita longitudinale. 

Per una migliore comprensione dell ' invenzione, ne 
viene ora descritta una forma di realizzazione, a puro 
titolo di esempio non limitative* e con riferimento ai 
5 disegni allegati, nei quali: 

- la figura 1 e una vista in elevazione laterale, 
sezionata longitudinalmente, di un' impugnatura per. un 
recipiente per la cottura secondo la presente 
invenzione; 

10 - la figura 2 e una vista in pianta dal basso 

dell' impugnatura di figura 1; e 

- la figura 3 illustra, in forma schematica 
semplif icata, una sezione trasversale di uno stampo per 
la fabbricazione dell ' impugnatura di figura 1. 

15 Con riferimento alle figure 1 e 2, un' impugnatura 

per un recipiente per la cottura, in particolare un 
manico per una padella, e indicata nel suo complesso 
con 1 e comprende un corpo 2 monolitico di forma 
allungata, realizzato per stampaggio di un materiale 

20 plastico; preferibilmente, il corpo 2 e realizzato in 
un materiale polimerico termoindurente, in particolare 
una resina fenolica da stampaggio tipo bachelite. 

II corpo 2 e un corpo tubolare internamente cavo 
a fondo cieco, allungato in senso longitudinale lungo 
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un asse A e presentante un profilo longitudinalmente 
arcuato. In particolare, l'asse A § un asse curvo 
mediano di simmetria centrale del corpo 2 . 

Una prima estremita 2a del corpo 2 e prowista di 
5 mezzi 3, di qualsiasi tipo noto f per la connessione ad 
tin recipiente di cottura, quale ad esempio una padella 
o un tegame, di tipo noto e qui per semplicita non 
mostrato. In particolare, dalla prima estremitS. 2a del 
corpo 2 si estende a sbalzo una porzione di attacco 3 
10 atta a essere collegata, in modo noto, a un recipiente 
per la cottura. L' accoppiamento con il recipiente per 
la cottura pud inoltre essere sia fisso, sia 
revers ibi le. 

II corpo 2 comprende poi una porzione di presa 4, 
15 destinata in uso ad essere aff errata da un utente e 
disposta adiacente e longitudinalmente consecutiva alia 
porzione di attacco 3 lungo l'asse A; nella fattispecie 
non limitativa illustrata, la porzione di presa 4 
presenta un restringimento laterale sostanzialmente in 
20 corrispondenza di una propria porzione centrale. In 
particolare, la curvatura longitudinale e il 
restringimento laterale del corpo 2 sono tali da 
agevolare la presa dell ' impugnatura 1 da parte 
dell 'utente. 
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II corpo 2 presenta al proprio interno una cavita 
longitudinal e 5, che si estende almeno in 
corrispondenza di un tratto destinato, in uso f ad 
essere afferrato dall'utente, owero della porzione di 

5 presa 4; in particolare, la cavita longitudinale 5 e 
formata interamente all 'interno della porzione di presa 
4, nella quale def inisce , una camera di circolazione 
dell' aria. Nella preferita forma di realizzazione qui 
illustrata, la cavita longitudinale 5 si estende 

10 sostanzialmente per tutta la lunghezza del corpo 2 o, 
piu precisamente, della porzione di presa 4, fra la 
prima estremita 2a e una opposta seconda estremita 2b. 

La cavita longitudinale 5 e disposta centralmente 
attorno all'asse A curvo all' interno del corpo 2 e si 

15 sviluppa sostanzialmente sQcondo il profilo 
longitudinale dello stesso corpo 2; la cavita 
longitudinale 5 e a sua volta arcuata longitudinalmente 
e si estende lungo 1'asse A, che giace in un piano 
verticale di mezzeria del corpo 2 ed ad esempio, 

20 conformato ad arco di circonf erenza. 

La cavitd. longitudinale 5 e una cavita cieca, 
essendo chiusa, in corrispondenza della prima estremita 
2a del corpo 2, da una parete di fondo 5a che collega 
la porzione di presa 4 alia porzione di attacco 3; la 
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cavita longitudinale 5 d invece aperta in 
corrispondenza della seconda estremitS. 2b del corpo 2 . 
Vengono cosl garantiti la circolazione e il ricambio 
dell ' aria all ' intemo della cavita longitudinale 5 , in 
5 modo da f avorire il rapido raf f reddamento del corpo 2 . 

La cavita longitudinale 5 e late raiment e 
delimitata da una superficie laterale interna 6 
sostanzialmente continua e priva di spigoli vivi del 
corpo 2 ed e rastremata verso la prima estremita 2a del 
. 10 corpo 2 stesso, presentando sezione trasversale 
decrescente dalla seconda estremita 2b verso la prima 
estremita 2a, 

Nella fattispecie non limitativa illustrata # la 
cavita longitudinale 5 presenta sezione trasversale 
15 sostanzialmente quadrangolare a spigoli arrotondati ed 
e delimitata da due coppie di opposte superf ici 
lateral! interne 6a, 6b convergent! verso la prima 
estremita 2a, La cavitii longitudinale 5 e dunqxie 
rastremata verso la prima estremita 2a in due direzioni 
20 ortogonali tra loro e all'asse A e definenti 
rispettivamente una larghezza L ed una altezza H della 
stessa cavita longitudinale 5. In ciascun punto della 
cavitS. longitudinale 5, la larghezza L e l f altezza H 
rappresentano le distanze, misurate ortogonalmente 



all'asse A in quel punto, tra opposte superfici 
lateral! interne 6a o 6b. 

La seconda estremita 2b del corpo 2 presenta una 
apertura 7 definente una sezione di imbocco della 
cavita longitudinale 5 e delimitata da un bordo 
perimetrale continuo; 1' apertura 7, owero la sezione 
di imbocco della cavita . longitudinale 5, § 
sostanzialmente obliqua rispetto all'asse A # in modo da 
offrire una maggior superficie al flusso d'aria 
entrante/uscente e avere quindi un miglior ricambio. 

Essendo la sezione di imbocco della cavita 
longitudinale 5 obliqua rispetto all'asse A, alia 
seconda estremita 2b il corpo 2 presenta una parete 8a, 
nella fattispecie la parete superiore, che si prolunga 
longitudinalmente oltre una parete 8b opposta, nella 
fattispecie la parete inferiore; la parete 8a 
(superiore) comprende quindi una porzione di estremita 
8c che si estende longitudinalmente a sbalzo oltre la 
parete 8b (inferiore) e che non e pertanto sovrapposta 
alia parete 8b in direzione ortogonale all'asse A« 

Un'asola 9 e ricavata passante attraverso la 
porzione di estremita 8c, in prossimita della seconda 
estremita 2b del corpo 2; l'asola 9 e sovrapposta 
all 'apertura 7 in direzione ortogonale all'asse A e la 
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proiezione dell'asola 9 in direzione ortogonale 
all'asse A e interamente inclusa nell'apertura 7. 
L'asola 9 permette da un lato l'aggancio 
dell' impugnatura 1 a un apposito supporter non 

5 mostrato, e, dall'altro, contribuisce a incrementzare il 
ricainbio e la circolazione dell 'aria all'interno della 
cavita longitudinale 5 . 

Un foro passante 70 e praticato attraverso la 
parete 8b del corpo 2 in corrispondenza della prima 

10 estremita 2a, dove la cavita longitudinale 5 e cieca. 
II foro passante 70 permette lo sfiato dell 'aria 
presente nella cavita longitudinale 5 e, inoltre, 
favorisce il deflusso dalla cavita longitudinale 5 di 
eventuale condensa o acqua di lavaggio. 

15 Con rif erimento alia f igura 3 , per la 

fabbricazione dell ' impugnatura 1 viene utilizzato uno 
stampo 10 internamente prowisto di una sede di 
staitrpaggio 11 avente sagoma corrispondente 
all ' impugnatura 1 da realizzare: pertanto, la f igura 1 

20 rappresenta anche, in negativo, la sede di stampaggio 
11. Lo stampo 10 comprende due semistampi 12, 13 
accoppiati in modo da delimitate la sede di stampaggio 
11 e separabili uno dall'altro per aprire lo stampo 25 
ed estrarre il singolo pezzo realizzato. Fra i 
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s.emistampi 12 , 13 (o in uno di essi) d ricavato un 
condotto di alimentazione 14 per 1'iniezione del 
materiale di stampaggio; pref eribilmente, il condotto 
di alimentazione 14 sbocca all'interno della sede di 
stampaggio 11 in corrispondenza di una regione dove 
dovra essere realizzata la porzione di attacco 3 
dell ' impugnatura 1. . 

All'interno dello stampo 10 d predisposto un 
elemento mobile cdstituito da un inserto 15 estraibile, 
def inente la cavity, longitudinale 5 del 1 ' impugnatura 1 
e avente quindi la stessa forma della cavita 
longitudinale 5. In particolare, 1' inserto 15 e 
allungato in senso longitudinale, presenta profilo 
arcuato longitudinalmente e si estende lungo l'asse A 
curvo definito in precedenza. 

L' inserto 15 e delimitato da una superficie di 
lavoro 16 , sostanzialmente continua e priva di spigoli 
vivi, conforraata in modo corrispondente alia superficie 
laterale interna 6 del corpo 2 (figure 1 e 2) che dovrS. 
essere realizzato nello stampo 10; 1' inserto 15 
presenta una estremita libera 15a e una estremita di 
estrazione 15b, longitudinalmente opposta all' estremita 
libera 15a e vincolata ad un carrello 17, mobile 
rispetto alio stampo 10. L' inserto 15 e rastremato 
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dall' estremita di estrazione 15b verso l'estremita 
libera 15a e presenta sezione trasversale decrescente 
dall' estremitS. di estrazione 15b verso l'estremita 
libera 15a (1'inserto 15 § dunque rastremato verso 
5 l'estremita 15a in due direzioni ortogonali tra loro e 
all' asse A) . 

L' impugnatura 1 viene realizzata in una fase di 
stampaggio condotta nello stampo 10: un idoneo 
materiale plastico, pref eribilmente un materiale 
10 polimerico termoindurente, in particolare una resina 
f enolica da stampaggio (bachelite) , viene introdotto 
alio stato f luido, a stampo 10 chiuso, nella sede di 
stampaggio 11 attraverso il condotto di alimentazione 

15 Dopo una fase di raf f reddamento in cui . il 

materiale plastico solidifica e polimerizza, 1'inserto 
15 viene estratto dalla seconda estremita 2b del corpo 
2 a stampo 10 ancora chiuso. In dettaglio, il carrello 
17 viene allontanato dallo stampo 10 e fatto scorrere 

20 lungo una traiettoria curvilinea. Pref eribilmente, il 
carrello 17 si sposta parallelamente al piano verticale 
di mezzeria del corpo 2, lungo 1'asse A. In questo 
modo, 1'inserto 15, che S arcuato e rastremato verso 
l'estremita libera 15a, viene trascinato senza 
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interf erire con la superf icie lateral e interna 6 del 
corpo 2. In seguito all' estrazione dell'inserto 15, la 
cavita longitudinale 5 viene liberata. 

Lo stampo 10 viene poi aperto, separando 1'uno 
5 dall'altro i semistampi 12, 13. Mediante estrattori di 
tipo noto e qui non illustrati, 1 ' impugnatura 1 pud 
_quindi essere estratta dallo . stampo 10 . 

Risulta infine evidente che all 7 impugnatura e al 
procedimento di f abbricazione descritti possono essere 
10 apportate modifiche e varianti, senza uscire 
dall'ambito della presente invenzione. 

In particolare, la cavita longitudinale 5 pud 
essere di forma diversa rispetto a quanto descritto. Ad 
esempio, due opposte superf ici laterali interne 6a o 6b 
15 del corpo 2, delimitanti la cavita longitudinale 5 , 
potrebbero essere parallele anziche convergent!. 

Ii'asse A, inoltre, potrebbe essere una curva 
diversa da un arco di circonf erenza. 

Anche le sezioni della cavita longitudinale 5 
20 ortogonali all'asse A potrebbero essere di forma 
diversa da quella descritta, ad esempio sostanzialmente 
circolari o ellittiche; in quest i casi, il raggio e, 
rispettivamente, almeno un asse delle sezioni 
decrescono verso la prima estremitS. 2a del corpo 2. In 
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ogtii caso, la cavita longitudinale 5 presenta sempre 
una conicita dalla prima estremitS. 2a verso la seconda 
estremita 2b. 

Per quanto riguarda il procedimento di 
5 fabbricazione dell ' impugnatura 1, I'inserto 15 potrebbe 
essere estratto dalla cavita longitudinale 5 anche dopo 
l'apertura dello stampo 10, ossia dopo che i semistampi 
12, 13 sono stati separati uno dall'altro. 

L'inserto 15 puo essere conformato diversamente 
10 da quanto illustrato, pur mantenendo sempre una 
conicita dall ' estremitS. di estrazione 15b verso 
1' estremita libera 15a. 
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RIVENDICAZIONI 
1) impugnatura per un recipiente per la cottura, 
comprendente un corpo (2) monolitico allungato, 
realizzato in un materiale plastico e prowisto, ad una 
propria prima estremita (2a), di mezzi (3) per la 
connessione a un recipiente per la cottura, 
1' impugnatura essendo caratterizzata dal fatto che 
detto corpo (2) presents internamente una cavita 
longitudinale (5) , estendentesi almeno in 

corrispondenza di un tratto destinato in uso a essere 
af f errato. 

2) impugnatura secondo la rivendicazione l, 
caratterizzata dal fatto che detta cavita longitudinale 
(5) si estende sostanzialmente per tutta una lunghezza 
di detto corpo (2) . 

3) impugnatura secondo la rivendicazione 1 o 2, 
caratterizzata dal fatto che detta cavita longitudinale 
(5) e aperta in corrispondenza di una seconda estremita 
(2b) di detto corpo (2), opposta a detta prima 
estremita (2a) . 

4) impugnatura secondo la rivendicazione 3, 
caratterizzata dal fatto che detta cavita longitudinale 
(5) si estende lungo un asse (A) e dal fatto che una 
sezione di imbocco di detta cavita longitudinale (5), 
posta in corrispondenza di detta seconda estremita 
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; 



(2b) , e obliqua rispetto a detto asse (A) . 

5) impugnatura secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
detta cavitS. longitudinale (5) § rastremata verso detta 
prima estremita (2a) . 

6) impugnatura secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni precedenti, caratterizzata dal fatto che 
detta cavita longitudinale (5) e arcuata* 

7) Impugnatura secondo la rivendicazione 6, 
caratterizzata dal fatto che detto corpo (2) ha un 
profilo longitudinalmente arcuato. 

8) Impugnatura secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni precedent! , caratterizzata dal fatto che 
detto corpo (2) presenta un foro passante (70) , 
praticato in corrispondenza di detta prima estremita 
(2a) e comunicante con detta cavita longitudinale (5) . 

9) Impugnatura secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni precedent! , caratterizzata dal fatto che 
detto materiale plastico e un materiale polimerico 
termoindurente, in particolare una resina fenolica da 
stampaggio. 

10) Impugnatura secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni precedents caratterizzata dal fatto che 
detto corpo (2) e un corpo tubolare interaamente cavo e 
detta cavitS. longitudinale (5) e lateralmente 
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delimitata da una superficie laterale interna (6) 
sostanzialmente c'ontinua di detto corpo (2) . 

11) impugnatura secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni precedenti, caratterizzata dal fatto che 
detto corpo (2) si estende lungo un asse (A) curvo e 
coraprende una porzione di attacco (3) per la 
connessione ad un recipiente per la cottura ed una 
porzione di presa (4) disposta adiacente "alia porzione 
di attacco lungo detto asse (A) e destinata in uso ad 
essere afferrata, detta cavita longitudinale (5) 
essendo formata interamente all'interno di detta 
porzione di presa (4) . 

12) impugnatura secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni precedenti , caratterizzata dal fatto che 
detta cavita longitudinale (5) e una cavita cieca, 
essendo chiusa in corrispondenza di detta prima 
estremita (2a) del corpo (2) ed essendo aperta in 
corrispondenza di una seconda estremita (2b) del corpo 
(2) , opposta alia prima estremita (2a) . 

13) Procedimento per la fabbricazione di 
un' impugnatura (1) per recipient! per la cottura, del 
tipo avente un corpo (2) monolitico allungato, 
comprendente una fase di stampaggio di un materiale 
plastico, in uno stampo (10) internamente prowisto di 
una sede di stampaggio (11) di forma corrispondente 
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all ' impugnatura ( 1 ) ; il procedimento essendo 
caratterizzato dal fatto di prevedere in detto stampo 
(10) un elemento mobile (15) definente una cavita 
longitudinale (5) interna a detto corpo (2) e dal fatto 
che, dopo detta fase di stampaggio, detto elemento 
mobile (15) viene estratto da un'estremita di detto 
corpo (2), in modo da liberare detta cavita 
longitudinale (5) , 

14) Procedimento secondo la rivendicazione 13, 
caratterizzato dal fatto che detto elemento mobile (15) 
e un inserto allungato di forma arcuata. 

15) Procedimento secondo la rivendicazione 13 o 14, 
caratterizzato dal fatto che detto elemento mobile (15) 
d rastremato verso una propria estremita libera (15a) . 

16) Procedimento secondo una delle rivendicazioni da 
13 a 15, caratterizzato dal fatto che detto elemento 
mobile (15) viene estratto lungo una traiettoria 
curvilinea (A) . 

17) Procedimento secondo la rivendicazione 16, 
caratterizzato dal fatto che detta traiettoria 
curvilinea (A) giace in un piano di mezzeria 
del 1 ' impugnatura ( 1 ) . 
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RIASSUNTO 

Un'impugnatura per un recipients per la cottura, 
include un corpo (2) monolitico allungato, realizzato 
in un materiale plastico e prowisto, ad una propria 
prima estremita (2a), di una porzione di attacco (3) 
per la connessione a un recipiente per la cottura; il 
corpo (2) presenta internamente una cavita 
lohgitudinale (5), estendentesi almeno in 

corrispondenza di un tratto destinato in uso a essere 
af f errato. 
Fig. 1 



